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บทคัดยอ่ 
 บทความวิชาการนีÊ มีวัตถุประสงค์ในการประมวลเนืÊ อหาวิศวกรรมวิธีการหรือการศึกษาการทาํงาน ซึÉ งมีเนืÊ อหา
ค่อนข้างกว้างและเข้าใจได้ยากโดยปราศจากพืÊนฐานทางวิศวกรรมอุตสาหการให้มีใจความกระชับและเข้าใจได้ง่ายสาํหรับ
บุคคลทัÉวไป ตามแนวคิดทีÉ ว่าในปัจจุบันวิศวกรรมวิธีการไม่ได้เป็นเครืÉ องมือของวิศวกรอุตสาหการเท่านัÊน ผู้จัดการและ
หัวหน้างานในระดับต่างๆ รวมไปถึงพนักงานของโรงงานกค็วรได้รับความรู้ ในเนืÊ อหาวิศวกรรมวิธีการเพืÉ อให้ทุกคนใน
องค์กรมีส่วนร่วมในการพัฒนาการทาํงาน บทความวิชาการนีÊ ได้สรุปเนืÊ อหาของวิศวกรรมวิธีการในด้านต่างๆ อาทิเช่น 
ประวัติความเป็นมา ประโยชน์ ขัÊนตอนพืÊนฐาน และเทคนิคทีÉ รวมอยู่ในวิศวกรรมวิธีการ เช่น การวิเคราะห์กระบวนการ 
การศึกษาการเคลืÉ อนไหว และการศึกษาเวลา บทความนีÊ ยังได้นาํเสนอผลงานวิจัยเกีÉ ยวกบัการประยุกต์ใช้วิศวกรรมวิธกีาร
ทัÊงในอุตสาหกรรมและในการบริการแบบอืÉ น อันเป็นบทสรุปว่าในปัจจุบันวิศวกรรมวิธีการไม่ใช่เครืÉ องมือทีÉ ควรจะจาํกัด
การใช้งานอยู่แต่ในโรงงาน แต่สามารถนาํไปประยุกต์ใช้ได้กบัองค์กรหลากหลายประเภท 
คําสําคญั: วิศวกรรมวิธกีาร, การศึกษาการทาํงาน, การวิเคราะห์กระบวนการ, การศึกษาการเคลืÉ อนไหว, การศกึษาเวลา 
Abstract 
 The objective of this academic article is to summarize the details of Methods Engineering or Work Study, 
which has broad content and is difficult to understand without the industrial engineering knowledge, to be more 
compact and simpler to understand. This is based upon the idea that in present Methods Engineering does not only 
belong to Industrial Engineer. The managers, supervisors or oven staffs in an organization should understand 
Methods Engineering in order to synergize each other to improve their works. This paper summarizes the details of 
Methods Engineering in its history, usefulness, basic procedures and also techniques i.e. process analysis, motion 
study and time study. Moreover, this paper reviews the research literatures using Methods Engineering in industry 
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and services. This review can conclude that Methods Engineering can be used for improve the process in the 
service businesses as well. 
Key word: Methods Engineering, Work Study, Process Analysis, Motion Study, Time Study 
 
ประวติัของวิศวกรรมวิธีการ 
วิศวกรรมวิธกีาร (Methods Engineering) หรือ
การศึกษาการทาํงาน (Work Study) คือ การวิเคราะห์และ
ออกแบบวิธีการทาํงานหรือระบบงาน ซึÉ งรวมถึงเครืÉ องมือ







วิศวกรรมวิธีการนีÊ ขึÊ นมา บุคคลแรกคือ Frederick W. 
Taylor (1856 – 1915) และสองสามีภรรยาซึÉ งร่วมกนั
พัฒนาเทคนิควิศวกรรมวิธีการคือ Frank B. Gilbreth 
(1868 – 1924) กบั Lillian M. Gilbreth (1878 – 
1972) จะเหน็ได้ว่าทัÊง Taylor และ Gilbreth เป็นบุคคล
ในยุคเดียวกนั และเป็นชาวอเมริกนัเหมือนกนั ดังนัÊนจึงไม่
น่าแปลกใจเลยทีÉ ยุคช่วง 1900 เป็นต้นมาเป็นยุคทีÉ
สหรัฐอเมริกามีอัตราการพัฒนาด้านอุตสาหกรรมเป็น
อันดับต้นๆของโลก โดยในบางครัÊ งวิชาการศึกษาการ
ทํางานจะสามารถแบ่งได้เ ป็นสองส่วน  ส่วนแรกคือ
การศึกษาเวลา (Time Study) ซึÉ งผู้ริเริÉ มคิดค้นคือ 
Frederick W. Taylor และส่วนทีÉ สองคือการศึกษาการ
เคลืÉ อนไหว (Motion Study) ซึÉ งผู้คิดค้นคือ Frank B. 
Gilbreth และ Lillian M. Gilbreth 
ในปี 1881 Frederick W. Taylor เป็นวิศวกร
ชาวอเมริกันทีÉ ได้ริเริÉ มเทคนิคของการศึกษาเวลา หรือ 
Time study มาใช้ในการศึกษาการทาํงานของคนงาน โดย
ทาํการวิเคราะห์ขัÊนตอนการทาํงานและแบ่งงานออกเป็น
องค์ประกอบงาน (Work elements) เพืÉ อทาํการจับเวลา 
วัตถุประสงค์ของการศึกษาเวลาคือเพืÉ อหาวิธกีารทาํงานทีÉ ดี
ทีÉ สดุและตัÊงเป็นวิธกีารทาํงานมาตรฐาน รวมถึงการตัÊงเวลา
มาตรฐานในการทาํงาน หรือ Standard time ด้วยความคิด
ริเริÉ มของเขาทาํให้เขาได้รับคาํยกย่องว่าเป็นบิดาแห่งการ
จัดการเชิงวิทยาศาสตร์ด้วย (Copley, 1923) 
ในเวลาทีÉ ใกล้เคียงกัน ปี 1885 Frank B. 
Gilbreth และภรรยา Lillian M. Gilbreth ได้ริเริÉ มเทคนิค
การศึกษาการเคลืÉ อนไหว หรือ Motion study โดยมี
วัตถุประสงค์เพืÉ อปรับปรุงประสิทธิภาพการทาํงานของ
คนงาน โดยเน้นไปทีÉ การพัฒนาการเคลืÉ อนไหวของคนงาน 
(The Gilbreth Network, 2012) จะเหน็ได้ว่างานวิจัยของ
ทัÊง Frederick W. Taylor และ Frank Gilbreth มีเป้าหมาย
หลักอย่างเดียวกนัคือการพัฒนาและปรับปรุงวิธกีารทาํงาน 
แต่ต่างกันเพียงแนวทางเพืÉ อไปให้ถึงเป้าหมายนัÊน โดย 
Taylor มุ่งเน้นในด้านการพัฒนาการทาํงานซึÉ งวัดผลได้จาก
เวลาทีÉ ใช้เป็นหลัก ส่วน Gilbreth มุ่งเน้นในด้านการ
พัฒนาการทาํงานจากการปรับปรุงประสิทธิภาพของการ
เคลืÉ อนไหว  
ต่อมาในช่วงปี 1990 การศึกษาเวลาของ Taylor 
และการศึกษาการเคลืÉ อนไหวของ Gilbreth ถูกนํามา
ประยุกต์ใช้ร่วมกันอย่างแพร่หลายในวงการอุตสาหกรรม
และมีชืÉ อเ รียกรวมกันว่า  วิศวกรรมวิธีการ(Methods 
Engineering) หรือ การศึกษาการทาํงาน (Work Study) 
จนกระทัÉ ง ในปัจจุ บัน  วิศวกรรมวิ ธีการไม่ เ พียงแต่
แพร่หลายในวงการอุตสาหกรรมต่างๆ เท่านัÊ น  แต่
วิศวกรรมวิธีการยังถูกนําไปประยุกต์ใช้กับการทาํงานใน
ด้านอืÉ นๆนอกเหนือจากงานในอุตสาหกรรมอีกด้วย อาทิ
เช่น งานด้านการจัดการโลจิสติกส์ งานบริการ การ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ และการออกแบบพืÊนทีÉ ทาํงานและ
วิธกีารทาํงานในสาํนักงาน (รัชต์วรรณ กาญจนปัญญาคม, 
2552; Aft, 2000; Barnes, 1980; Groover, 2007; 
Meyers, 1999; Mundel and Danner, 1994; Niebel 




เนืÊ อหาออกเป็น (1) การศึกษาการเคลืÉ อนไหว และ (2) 
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การศึกษาเวลา วันชัย ริจิรวนิช (2550) ได้แสดง
ประโยชน์ทีÉ ได้รับจากการใช้การศึกษาการเคลืÉ อนไหว และ
ประโยชน์ทีÉ ได้รับจากการศึกษาเวลา ดังต่อไปนีÊ  
 ประโยชน์ของการศึกษาการเคลืÉ อนไหว คือ (1) 
เพืÉ อปรับปรุงกระบวนการผลิตและวิธกีารทาํงาน (2) เพืÉ อ
เพิÉ มความสะดวกและง่ายต่อการทาํงาน รวมทัÊงลดความ
เมืÉ อยล้าในการทาํงาน (3) เพืÉ อเพิÉ มประสทิธภิาพในการใช้
วัสดุ แรงงาน เครืÉ องจักร เงินทุน และพลังงาน (4) เพืÉ อ
ปรับปรุงสถานทีÉ ทาํงานและสภาพแวดล้อมการทาํงาน (5) 
เพืÉ อกาํหนดวิธีการเคลืÉ อนย้ายวัสดุในกระบวนการผลิตให้
เหมาะสมและต้นทุนตํÉา และ (6) เพืÉ อกาํหนดมาตรฐาน
การทาํงานทีÉ ใช้ในการพัฒนาบุคลากร 
 สําหรับประโยชน์ของการศึกษาเวลา คือ (1) 
เพืÉ อกาํหนดเวลามาตรฐานการทาํงาน (2) เพืÉ อวัดผลงาน
เปรียบเทียบประสิทธิภาพของการทาํงานแต่ละวิธี (3) 
เพืÉ อการจัดสมดุลสายการผลิต (4) เพืÉ อกาํหนดจาํนวน
บุคคลให้เหมาะสมกบัเครืÉ องจักร (5) เพืÉ อกาํหนดเวลาส่ง
มอบผลผลิตให้ลูกค้า (6) เพืÉ อควบคุมต้นทุนการผลิตและ
ใช้ในการกาํหนดต้นทุนมาตรฐาน และ (7) เพืÉ อใช้เป็น
เกณฑใ์นการกาํหนดแผนงานจ่ายเงินจูงใจ 
 Kanawaty (1992) ได้รวมเอาประโยชน์ทัÊงหมด
ทีÉ ได้จากการใช้วิศวกรรมวิธีการ ไว้ในคาํว่าผลิตภาพ นัÉน
คือการใช้วิศวกรรมวิธีการมีประโยชน์ในการเพิÉ มผลิตภาพ
นัÉนเอง โดยนิยามง่ายๆของผลิตภาพ หรือ Productivity 
คือ  อัตรา ส่วนของผลลัพธ์ทีÉ ออกจากกระบวนการ 
(Output) ส่วนด้วยสิÉ งทีÉ ป้อนเข้าสู่กระบวนการ (Input) 
โดยผลลัพธท์ีÉ ได้จากกระบวนการกมั็กจะเป็นจาํนวนชิÊนงาน
ทีÉ ทําเสร็จ ส่วนสิÉ งทีÉ ป้อนเข้าสู่กระบวนการก็มักจะเป็น 
แรงงาน เงินทุน หรือพลังงาน เป็นต้น การหาผลิตภาพจึง
สามารถหาได้จากสตูรในสมการทีÉ  1 
 





เพิÉ มผลิตภาพทาํได้ห้ารูปแบบคือ (1) ทาํ Output ให้เท่า
เดิม แต่ลด Input ลง (2) ทาํ Output ให้มากขึÊน และทาํ 
Input ให้เท่าเดิม (3) ทาํ Output ลดลง แต่ลด Input ลง
มากกว่า (4) ทาํ Output ให้มากขึÊน แม้ Input จะเพิÉ มขึÊน
บ้าง และ (5) ทาํ Output ให้มากขึÊนโดยทาํ Input ให้
ลดลง ซึÉ งเราจะเห็นได้ว่ารูปแบบทีÉ ห้านับเป็นรูปแบบการ
เพิÉ มผลิตภาพทีÉ ดีทีÉ สุด แต่การจะทาํให้เกิดรูปแบบนีÊ ได้






ไ ด้กับทุกๆประเภทของปัญหา  ขัÊ นตอนพืÊ นฐานใน
วิศวกรรมวิธีการประกอบด้วยห้าขัÊ นตอนดังต่อไปนีÊ  
(Barnes, 1980): 
 ขัÊนตอน 1: การตัÊงนิยามของปัญหา (Problem 
definition) — การตัÊ ง นิยามของปัญหาเป็นการค้นหา
ปัญหาทีÉ เหมาะสมสาํหรับการศึกษา และเมืÉ อพบปัญหาทีÉ
เหมาะสมแล้วกท็าํการอธิบายปัญหานัÊนอย่างชัดเจน เช่น 
ต้นทุนการผลิตสงู, อตัราผลิตภาพตํÉา, หรืออตัราการผลิต
ของเสียสูง เป็นต้น ขัÊนตอนนีÊ ต้องกําหนดเกณฑ์วัดผล
ความสาํเรจ็ด้วย เช่น ต้นทุนการผลิตต้องลดลง 5%, อตัรา
ผลิตภาพต้องสงูขึÊน 10%, หรืออตัราการผลิตของเสยีต้อง
ตํÉากว่า 2% เป็นต้น  
 ขัÊนตอน 2: การวิเคราะห์ปัญหาและรายละเอยีด 
(Analysis of problem) — ขัÊนตอนนีÊประกอบด้วยการเกบ็
ข้อมูลต่างๆ ทีÉ เกีÉ ยวข้องกับปัญหา รวมถึงข้อจํากัดทีÉ ต้อง
คาํนึงถึงในการออกแบบวิธีการทาํงาน ข้อมูลทีÉ ควรมีการ
เกบ็รวบรวมไว้ได้แก่ อัตราการผลิตปัจจุบัน, จาํนวน
คนงานทีÉ ใช้ในกระบวนการปัจจุบัน, เวลาทีÉ ใช้ในการผลิต, 
และระยะเวลาโครงการสําหรับการแก้ไขปัญหาทีÉ กําลัง
ศึกษาอยู่นัÊน เป็นต้น  
 ขัÊนตอน 3: การพิจารณาทางเลือกในการแก้ไข
ปัญหา (Search for possible solutions) — ขัÊนตอนนีÊคือ
การนาํเสนอทางเลือกทัÊงหมดทีÉ เป็นไปได้ในการแก้ปัญหา




ทางเลือกทีÉ ดีทีÉ สุด (Evaluation of alternatives) — 
ขัÊนตอนนีÊประกอบด้วยการประเมินทางเลือกอย่างมีระบบ
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และการเลือกคาํตอบทีÉ ดีทีÉ สุด โดยเริÉ มต้นจากการสร้าง
รายการของข้อกาํหนดคุณสมบัติทีÉ จาํเป็นต้องมีหรือควร
จะต้องมีอยู่ในทางเลือก โดยข้อกําหนดถูกแบ่งเป็น 2 




ทนัท ีและ (2) ข้อกาํหนดคุณสมบัติทีÉ ควรมี คือคุณสมบัติ
ทีÉ อาจไม่จําเป็นต้องมีกไ็ด้แต่ถ้าทางเลือกใดมีคุณสมบัติ
นัÊนๆอยู่ กจ็ะเป็นการเพิÉ มคุณค่าให้กับทางเลือกนัÊน ใน
ข้อกาํหนดทีÉ ควรมีแต่ละข้อ ทางเลือกจะถูกให้คะแนนสงูตํÉา
ขึÊ นอยู่กับว่าทางเลือกนัÊนมีคุณสมบัตินัÊนๆอยู่มากน้อย
เพียงใด เช่น ถ้าคุณสมบัติทีÉ ควรมีคือการมีต้นทุนตํÉา 
ทางเลือกใดมีต้นทุนตํÉากจ็ะได้คะแนนในข้อนีÊมาก เป็นต้น 
ทางเลือกทีÉ มีคุณสมบัติทีÉ จําเป็นครบทุกข้อและมีผลรวม
คะแนนคุณสมบัติทีÉ ควรมีสูงสุดคือทางเลือกทีÉ ดีทีÉ สุด และ
ถูกเลือกนาํไปใช้งานจริง (Groover, 2007) 
 ขัÊนตอน 5: การให้คาํแนะนาํและติดตามผล 
(Recommendation for action) — เมืÉ อได้นาํวิธกีารทาํงาน
ทีÉ ดีทีÉ สุดจากขัÊนตอนทีÉ  4 มาใช้ในการทาํงานจริงแล้ว 
ขัÊนตอนต่อมาคือการติดตามผลว่าวิธีการทาํงานใหม่นีÊ มี
ประสิทธิผลตามทีÉ กาํหนดไว้ในขัÊนตอนการตัÊงนิยามของ

















ได้แก่ (1) แผนภมิูการดาํเนินการ (Operation charts) 
(2) แผนภมิูกระบวนการ (Process chart) (3) แผนภาพ
การไหล (Flow diagram) และ (4) แผนภมิูกิจกรรม 







การดาํเนินการกระบวนการและประกอบ และ (2) การ
ดาํเนินการตรวจพินิจ สาํหรับแผนภมิูกระบวนการ คือการ
นําเสนอทางสัญลักษณ์ของกิจกรรมกระบวนการทีÉ ทาํกับ
สิÉ งของ หรือทําโดยคน แผนภูมิประกอบด้วยรายการ
แนวตัÊงของขัÊนตอนทีÉ ทาํกบัสิÉ งของ หรือทีÉ ทาํโดยคนงานโดย
ใช้สัญลักษณ์ทีÉ แทนการดาํเนินการ การตรวจพินิจ การ
เคลืÉ อนย้าย การล่าช้า และกจิกรรมอืÉ นๆ และเพืÉ อให้เข้าใจ
ข้อมูลในแผนภูมิกระบวนการได้ดียิÉ งขึÊ น เราจึงมักใช้คู่ไป
กบัแผนภาพการไหล ซึÉ งเป็นรูปของแผนผังโรงงานทีÉ แสดง
เส้นทางการเคลืÉ อนทีÉ ของวัสดุหรือคนงาน และแผนภูมิ
ประเภทสุดท้าย แผนภมิูกิจกรรม คือรายการของกิจกรรม
การทาํงานของคนหรือเครืÉ องจักรทีÉ ถูกวาดบนมาตราส่วน
เวลาเพืÉ อแสดงจาํนวนเวลาทีÉ ใช้ในแต่ละกิจกรรม (Barnes, 









 Frank B. Gilbreth และภรรยา Lillian M. 
Gilbreth ได้กล่าวไว้ว่าการทาํงานทุกประเภททีÉ ไม่ใช่การ
ทํางานด้วยเครืÉ องจักรอัตโนมัติแล้วก็คือการใช้การ
เคลืÉ อนไหวพืÊนฐาน 17 แบบทาํซํÊากนัและสลับกนัไปมาจน
เกิดเป็นการทาํงานต่างๆขึÊ น Gilbreth ได้แบ่งการ
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เคลืÉ อนไหวพืÊนฐาน (Basic motions) ไว้ 17 แบบ อัน
ประกอบด้วย การค้นหา (Search), การเลือก (Select), 
การจับ (Grasp), การเอืÊ อมมือไปหาวัตถุ (Transport 
empty), การเคลืÉ อนวัตถุด้วยมือ (Transport loaded), 
การถือ (Hold),  การปล่อยมือจากวัตถุ (Release load), 
การเลง็ (Position), การจัดเตรียม (Pre-position), การ
ตรวจสอบ (Inspect), การประกอบ (Assemble), การ
แยกชิÊ นส่วน (Disassemble), การใช้เครืÉ องมือ (Use), 
ความล่าช้าทีÉ หลีกเลีÉ ยงไม่ได้ (Unavoidable delay), ความ
ล่าช้าทีÉ หลีกเลีÉ ยงได้ (Avoidable delay), การวางแผน 
(Plan), และการพักเหนืÉ อย (Rest)   
 การเคลืÉ อนไหวพืÊ นฐานทัÊง 17 แบบนีÊ  มีการ
เคลืÉ อนไหวพืÊนฐานอยู่ 8 แบบทีÉ  Gilbreth ระบุว่าเป็นการ
เคลืÉ อนไหวทีÉ ไม่มีประสิทธิภาพ ได้แก่ การถือ (Hold), 
การจัดเตรียม (Pre-position), การเลง็ (Position), การ
ค้นหา (Search), การเลือก (Select), การวางแผน 
(Plan), ความล่าช้าทีÉ หลีกเลีÉ ยงได้ (AD) และความล่าช้าทีÉ
หลีกเลีÉ ยงไม่ได้ (UD) ขัÊนตอนในการศึกษาการเคลืÉ อนไหว
กค็ือการแบ่งการทาํงานออกเป็นการเคลืÉ อนไหวพืÊ นฐาน 
จากนัÊนพยายามหาวิธีการต่างๆเพืÉ อ (1) ตัดการ
เคลืÉ อนไหวพืÊ นฐานทีÉ ไม่มีประสิทธิภาพออกไปจากการ
ทาํงาน (2) ใช้อุปกรณ์จับยึดทดแทนการเคลืÉ อนไหวแบบ
ถือ (Hold) (3) ทาํการเคลืÉ อนไหวพืÊนฐานหลายแบบไป
พร้อมๆกัน เช่นใช้ทัÊงมือซ้ายและมือขวาไปพร้อมๆกัน 
(4) ลดระยะทางของการเคลืÉ อนไหวพืÊนฐานให้เหลือน้อย
ทีÉ สดุ (Ferguson, 2000; Groover, 2007) 
 นอกเหนือจากวิธีการปรับปรุงการเคลืÉ อนไหวทีÉ
ได้กล่าวมาข้างต้นแล้ว เรายังสามารถปรับปรุงการทาํงาน
ได้โดยใช้หลักเศรษฐศาสตร์การเคลืÉ อนไหว (Principles of 
Motion Economy) ซึÉ งหลักทีÉ เกีÉ ยวข้องกบัการเคลืÉ อนไหว
โดยตรงถูกแสดงไว้ดังต่อไปนีÊ  (1) มือทัÊงสองควรถูกใช้
งานอย่างเตม็ทีÉ  (2) มือทัÊงสองควรเริÉ มและสิÊนสุดการ
เคลืÉ อนไหวในเวลาเดียวกัน (3) มือและแขนทัÊงสองควร
เคลืÉ อนไหวอย่างสมมาตรและพร้อมเพรียงกัน (4) มือทีÉ
ถนัดกว่าควรทาํงานมากกว่า (5) มือทัÊงสองไม่ควรว่าง
พร้อมกัน (6) ควรเคลืÉ อนไหวเป็นวงโค้งดีกว่าเปลีÉ ยน
ทศิทางทนัท ี(7) ควรใช้โมเมนตัมช่วยในการเคลืÉ อนไหว 
(8) ควรใช้แรงโน้มถ่วงช่วยในการเคลืÉ อนไหว (9) ควรใช้
ระยะงานในการเคลืÉ อนไหวทีÉ สัÊนทีÉ สุด และ (10) ควรใช้






ทาํงานนัÊน ซึÉ งมักถูกเรียกว่าการกําหนดเวลามาตรฐาน 
เทคนิคการวัดผลการทาํงานประกอบด้วยสามเทคนิคหลัก





เคลืÉ อนไหวแบบกําหนดไ ว้ ล่วงหน้า  (Predetermined 
motion time system) คือการวัดผลการทาํงานโดยใช้ค่า
เวลาปรกติจากฐานข้อมูลขององค์ประกอบการเคลืÉ อนไหว
พืÊ นฐาน  วัตถุประสงค์หลักในการใช้ระบบเวลาการ
เคลืÉ อนไหวแบบกําหนดไ ว้ ล่วงหน้าคือการหาเวลา
มาตรฐานโดยทีÉ กระบวนการยังไม่เคยถูกนําไปใช้จริงมา
ก่อน เช่นการผลิตผลิตภัณฑใ์หม่ เป็นต้น และ (3) การ
สุ่มงาน (Work sampling) คือเทคนิคในการเกบ็ข้อมูล
เพืÉ อหาข้อเทจ็จริงหรือรายละเอียดของงานทีÉ ไม่สามารถ
เห็นจากการสังเกตการณ์ในช่วงเวลาอันสัÊนได้ การสุ่มงาน
มักใช้กับลักษณะงานทีÉ เกิดไม่ต่อเนืÉ องหรือไม่สมํÉาเสมอซึÉ ง
ยากในการใช้การจับเวลาโดยตรง วัตถุประสงค์ของการสุ่ม
งานคือ การหาอตัราการใช้งานเครืÉ องจักร อตัราการใช้งาน
คนงาน เวลาเผืÉ อสาํหรับเวลามาตรฐาน และการหาเวลา
มาตรฐาน เป็นต้น  
 เทคนิคการศึกษาเวลาทีÉ นิยมใช้มากทีÉ สุดคือ
การศึกษาเวลาโดยตรง ซึÉ งคือการสงัเกตงานหนึÉ งๆโดยตรง




ของคนงาน (Performance or pace) และข้อมูลของ
ความเรว็จะถูกใส่ไว้พร้อมกับแต่ละเวลาองค์ประกอบงาน 
การประเมินความเร็วของคนงานถูกเรียกว่า ค่าประเมิน
ความสามารถ (Performance rating) เวลาทีÉ ได้จากการ
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สังเกต (Observed time) คูณด้วยค่าประเมิน
ความสามารถ จะได้เป็น เวลาปรกติ (Normal time) 
สาํหรับองค์ประกอบงานหรืองานนัÊนๆ ดังสมการทีÉ  2 
(Groover, 2007) 
 
 ( )n obsT T PR=  (2) 
 
เมืÉ อ nT = เวลาปรกติ (Normal time หรือ เวลาทีÉ ทาํโดย
คนงานทีÉ ทาํงานด้วยความเรว็ 100% สาํหรับหนึÉ งรอบการ





, เวลาเผืÉ อ (Allowance) จะถูกรวมเข้าไปในเวลาปรกติ
เพืÉ อเผืÉ อให้กบัเวลาส่วนตัว ความเมืÉ อยล้า และความล่าช้า 
การคาํนวณเวลามาตรฐานหาได้จากสมการทีÉ  3 (Groover, 
2007) 
 
 ( )1std n pfdT T A= +  (3) 
 
เมืÉ อ stdT = เวลามาตรฐาน, nT = เวลาปรกติ และ 




 เนืÊ อหาในส่วนนีÊนาํเสนอผลงานวิจัยทีÉ ประยุกต์ใช้
วิศวกรรมวิธีการในการปรับปรุงการทาํงาน โดยงานวิจัย
ของ จิราภรณ์ จันทร์สว่าง (2548), วิลาสินี เลีÊ ยววาริณ 
(2550) รวมทัÊง ประยูร สริุนทร์ และคณะ (2551) เป็น
การประยุกต์วิศวกรรมวิธีการในงานอุตสาหกรรม ส่วน
งานวิจัยของ รัชฎาพร สุนทรภาส และคณะ (2554) เป็น
การประยุกต์วิศวกรรมวิธกีารกบัโรงพยาบาล  
 จิราภรณ ์จันทร์สว่าง (2548) ทาํการประยุกต์ใช้
วิศวกรรมวิธีการในการลดเวลาการตรวจสอบคุณสมบัติ
ทางไฟฟ้าของสายเคเบิลอฟิินิแบนด์แบบ 11 ช่องสญัญาณ 
โดยจากการศึกษาพบว่า ขัÊนตอนการตรวจสอบแอตเทนนู
เอชัÉนเป็นขัÊนตอนการตรวจสอบทีÉ ใช้เวลานานทีÉ สุด จึงได้
มุ่งเน้นทาํการปรับปรุงวิธีการทาํงานในขัÊนตอนการวัดค่า
แอตเทนนูเอชัÉนโดยใช้วิธกีารศึกษางานเพืÉ อจัดลาํดับวิธกีาร
ทาํงานให้ดีขึÊ น เพืÉ อให้ทาํงานได้อย่างสะดวกรวดเร็วและ
ลดความเมืÉ อยล้าในการเคลืÉ อนทีÉ ขณะทาํงาน การปรับปรุง
ดังกล่าวสามารถลดขัÊนตอนการปฏิบัติงานในขัÊนตอนการ
ตรวจสอบแอตเทนนูเอชัÉนจาก 99 กิจกรรมเป็น 71 
กิจกรรม และลดเวลาได้จาก 80 นาที/เส้น  เป็น 17.9 
นาท/ีเส้น จาก 80 นาท/ีเส้น 
 วิลาสินี เลีÊ ยววาริณ และคณะ (2550) ศึกษา
กระบวนการผลิตชิÊ นส่วนยานยนต์บริเวณแผงหน้าปัด
รถยนต์ส่วนบนชืÉ อ Extension Compound Dashboard 
Upper (EXTN COMP DA/BD UP) ของบริษัทผลิต
ชิÊ นส่วนยานยนต์แห่งหนึÉ ง ชิÊ นส่วนดังกล่าวประกอบด้วย 
ชิÊ นเหลก็ 1 ชิÊ น และชิÊนส่วนย่อย 2 ชิÊ น ประกอบกนัด้วย
การเชืÉ อมจุด (Spot Welding) ติดกันทัÊงหมด 39 จุด 
วิลาสินี และคณะ (2550) ได้ทาํการเพิÉ มสถานีการเชืÉ อม
จาก 1 สถานีเป็น 2 สถานี เพืÉ อให้สามารถใส่ชิÊนงานและ
นาํชิÊ นงานออกจากสายงานประกอบได้ในขณะทีÉ เครืÉ องจักร
กาํลังเชืÉ อมชิÊนงานอยู่เพืÉ อลดเวลาในการผลิต ขณะเดียวกัน
ได้กระจายจาํนวนจุดเชืÉ อมของแต่ละสถานีให้ใกล้เคียงกัน
มากทีÉ สุด เ พืÉ อหลีกเ ลีÉ ยง ปัญหาการรอคอยงานของ
เครืÉ องจักรหรือจุดคอขวด รวมถึงการออกแบบให้การ




ในการเชืÉ อม ภายหลังการปรับปรุง อัตราการผลิตเพิÉ มขึÊ น
จาก 2,979 ชิÊน/เดือน เป็น 3,475 ชิÊน/เดือน 
 ประยูร สริุนทร์ และคณะ (2551) ทาํการศึกษา
เพืÉ อลดเวลาสูญเสียในกระบวนการผลิต  และเพิÉ ม
ประสิทธิภาพการผลิต เพืÉ อแก้ปัญหาในอุตสาหกรรมการ
ผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์อันได้แก่ Transistor และ 
Diode ซึÉ งจากการศึกษาพบว่าเวลาทีÉ สูญเสียเกดิจากหลาย
สาเหตุ ได้แก่ (1) ความไม่เหมาะสมของเครืÉ องมือและ
อุปกรณ์ (2) เวลาทาํงานของพนักงานไม่เท่ากนั (3) ขาด
วิธกีารมาตรฐาน และ (4) สภาพแวดล้อมในการทาํงานไม่
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11.51 นาท/ีเครืÉ อง/คน เหลือเพียง 6.12 นาท/ีเครืÉ อง/
คน ซึÉ งทาํให้ผลผลิตเพิÉ มขึÊนจากเดิม 5,174 ชิÊน/วัน 









ผู้ป่วยนอกคือ 0.90 นาท/ีใบสัÉงยา และเวลามาตรฐานใน
การจ่ายยาผู้ป่วยในคือ 1.03 นาท/ีใบสัÉงยา คิดอตัรากาํลัง
ของเภสัชกรทีÉ เหมาะสมคือ 1.23 คนสาํหรับผู้ป่วยนอก 
และ 1.86 คนสาํหรับผู้ป่วยใน สาํหรับผลทีÉ ได้รับจาก
เทคนิคการสุ่มงาน คือทําให้ทราบว่าเภสัชกรมีสัดส่วน
กิจกรรมทีÉ เป็นผลงานและกิจกรรมทีÉ ไม่เป็นผลงานเท่ากับ 
81% และ 19% ตามลาํดับ โดยใน 81% ของกจิกรรมทีÉ
เป็นผลงานนัÊนแบ่งเป็นกจิกรรมทีÉ เป็นวิชาชีพ 53.5% และ
กิจกรรมทีÉ ไม่เป็นวิชาชีพ 27.5% คํานวณดัชนี
ประสทิธภิาพของเภสชักรได้เป็น 0.64  
 งานวิจัยของ รัชฎาพร สุนทรภาส และคณะ 






 วิศวกรรมวิธีการ หรือการศึกษาการทาํงาน มี
ประวัติอันยาวนานมาตัÊงแต่ช่วงปีปลายคริสต์ศตวรรษทีÉ  
19 โดยมีจุดกาํเนิดมาจากสหรัฐอเมริกา ผู้ทีÉ ถือเป็นผู้ริเริÉ ม
วิศวกรรมวิธกีารได้แก่ Frederick W. Taylor และสองสามี
ภรรยา Frank B. Gilbreth และ Lillian M. Gilbreth 




ทีÉ ดีทีÉ สดุ และการให้คาํแนะนาํและติดตามผล โดยเทคนิคทีÉ
วิศวกรรมวิธีการมักใช้คือ การวิเคราะห์กระบวนการ 




องค์กรประเภทอืÉ นมากขึÊนเรืÉ อยๆ  
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